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(§4) Article composite du type comportant un revetement metallique souple bras6 sur un substrat metallique et 
pro cede de realisation d'un tel article composite. 

(57/ L'invention a pour objet un article composite, (10') ob- 
tSTuj en brasant un revetement metallique souple en forme 
de toile, contenant des particules servant de matrice (12') 
dans une matiere servant de support et formee de PiFE, 
sur une surface d'une matiere metallique servant de sub- 
strat, caractgrise en ce que le rev6tement metallique est 
constitue de plusieurs couches (16') metallique souples et 
minces en forme de toile. 
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La prSsente invention concerne la modification de propri§t6s 
physiques choisi s d'articl s mStalliques prgformSs et elle concerne plus 
particuliferement une amelioration de la resistance & l Y usure de substrats 
m£talliques h surface dure. 
5 II est parfois avantageux de revStir un substrat, notamment un 

metal, d'un rev&tement possSdant des propri£t£s spSciales, par exemple une 
certaine resistance a I'usure ou une certaine resistance fe la corrosion. 
Une certaine resistance k l r usure peut §tre conf6ree & un substrat en le 
rev§tant d'un rev&tement constitue d'un melange de matifere abrasive dur , 

10 telle que du carbure de tungstfene en poudre ou une matifere analogue, 
dispersee dans un metal servant de charge dure. Une certaine resistance k 
la corrosion peut Stre conferee h un substrat h I'aide d'un rev&tement 
analogue constitue d'un metal ou alliage resistant & la corrosion. En 
prevoyant h la place d'autres matiferes servant de matrice, on peut obtenir 

15 d'une manifere analogue d'autres proprietes physiques speciales ou ameiio- 
r6es. 

Anterieurement aux travaux de Breton et autres (brevets 
US-A-3 743 556, US-A-3 916 506 et US-A-4 194 040 au contenu desquels on 
pourra avantageusement se reporter, il etait difficile 

20 de produire un tel revetement, notamment sur des objets ayant une forme 
complexe ou compliquee ou necessitant une £paisseur de revetement sup 6- 
rieure & 0,508 mm. Dans les proc6des anterieurs utilisant des techniques de 
projection au plasma et au pistolet h flamme, il etait difficile d' obtenir 
des revetements uniformes sur un substrat, notamment un substrat pr§sentant 

25 une surface complexe. Une difficulte analogue se prfisentait dans le proc6de 
anterieur utilisant des techniques telles que 1' application de particules 
abrasives sur le substrat au poudre. 

Breton et autres eiiminaient un grand nombre des difficult£s qui 
existaient dans les procedes de la technique anterieure en fournissant un 

30 procede utilisant une premiere couche, d'une €paisseur voulue, en une 
matifere pulverulente a point de fusion eiev6 servant de matrice et disposSe 
dans une matifere organique servant de liant, et une seconde couche en une 
matifere, pulverulente et fe point de fusion plus faible, servant de charg 
de brasage et disposSe aussi dans un liant organique. On place alors la 

35 premifere couche sur le substrat, puis fe son tour la seconde couche sur le 
dessus de celle-ci. La matifere servant de matrice se caracterise par 1 
fait qu'elle est mouill6e par le metal ou alliage servant de charge d 
brasage et se trouvant k 1'Stat fondu. On eifeve alors la temp6rature de cet 
ensemble en vue de. decomposer le liant t de faire fondre le metal ou 
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alliage servant de charge, lequ 1 s'introduit & l'etat fondu, par capilla- 
rity, dans la couche servant de matrice. Par refroidissement , on obtient 
alors un rev&tement ess ntiellement exempt de vides qui est lie au subs- 
trat. Le procSd§ permettant de preparer tant la matifere en particules dures 
servant de matrice que les couches ou pr£formes en alliage servant d 
charge de brasage, en utilisant du polytetrafluoroethylfene (PTFE) en 
fibrilles, est d6crit dans les brevets US-A-3 916 506 et 4 194 040. L'un 
des facteurs importants permettant de determiner les propri6t§s physiques 
finales obtenues & l'aide du precede de Breton et autres (caracteristiques 
de resistance h l'usure et/ou de resistance h la corrosion) pour le rev§te- 
ment est constitue par la valeur du tassement des particules servant de 
matrice. Cette quantity de particules servant de matrice pr&sente dans la 
pr£forme et dans la couche de revitement final depend en general de trois 
facteurs constituant des propri£t£s de la matifere : taille des particules, 
granulomStrie et forme. Cela s'est av6r£ §tre un facteur limitant la mise 
en oeuvre du procidS consider^. On a souhaite essayer d'accroitre cett 
quantity de particules pr6sente, mais les propriitSs inhSrentes de la 
matifere pulv£rulente (taille des particules, granulom&trie et forme) et les 
contraintes de traitement ont limits le succfes, notamment pour des articl s 
dans lesquels la couche de revetement finale excfede 0,762 mm. 

•La prfisente invention a pour but de fournir un rev§tement am6- 
liore. Elle a aussi pour but de fournir un rev§tement fe surface dure possg- 
dant une resistance h l'usure ameiioree. Elle a encore pour but de fournir 
un article et un proc6d6 perfectionn6s pour lesquels il est bras6 sur un 
substrat plusieurs couches de surface contenant des particules servant de 
matrice. 

Une methode permettant d'accroltre les proprietes voulues 
(resistance h l 1 usure/ resistance fe la corrosion) d'un revetement a consiste 
h augmenter la densite de matieres "solides de la couche ou preforme servant" 
de matrice (dans le cas de la resistance & l'usure, la densite de matiferes 
solides de la pr6forme h particules dures). 11 a 6t6 constate que, lors- 
qu'on reduit l'epaisseur de la preforme & particules dures h l'aide de 
methodes de laminage, la quant it & (densite) . des particules dures dans la 
couche ou feuille en forme de toile augmente. Ainsi, pour obtenir une 
resistance fe l'usure ameiioree pour une epaisseur donn6e de rev&tement 
(d'une manifere typique de 0,762 mm ou plus), on devrait utiliser des 
couches multiples formees de feuilles h particules dures. En fait, on a 
constate qu v n reduisant l'epaisseur des couches et en utilisant, & la 
place d'une couche unique, deux couches minces ou plus prfisentant la meme 
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fipaisseur totale, non settlement on obtient une augmentation de la density, 
mais il en r6sulte aussi un accroissement beaucoup plus important de la 
resistance h l'usure. 

C'est pourquoi la prSsente invention a pour objet un article 
5 composite, obtenu en brasant un rev&tement metallique souple en forme de 
toile, contenant des particules servant de matrice dans une matifere servant 
de support et form6e de PTFE, sur une surface d'une matifere metallique 
servant de substrat, caract6ris6 en ce que le rev&tement metallique est 
const itu6 de plusieurs couches m6talliques souples et minces en forme de 
10 toile, 

Suivant un mode particulier de realisation, l'epaisseur de 
chacune des multiples couches metal liques souples en forme de toile peut 
varier de 1QSJ h 90% de l'epaisseur totale du revetement metallique, 

De preference, les particules servant de matrice peuvent §tre 

15 choisies dans le groupe cons tit u£ par le carbure de tungst&ne, le carbure 
de titane, le borure de nickel et le carbure de chrome, 

L f invention a aussi pour objet un proc6d£ permettant de produire 
un article composite par brasage d'une matifere de rev&tement metallique 
souple en forme de toile sur un substrat en vue de rSaliser le rev&tement 

20 de surface voulu, d'une £paisseur fix£e h l'avance, sur le substrat metal- 
lique, selon iequel le rev§tement metallique voulu est forme d'une poudre 
servant de matrice, meiang6e h du PTFE et travaill6e mecaniquement de fagon 
h mettre le PTFE sous forme de fibrilles et h emprisonner les particules 
servant de matrice, puis on soumet le rev&tement metallique h une autre 

25 operation de laminage qui reduit l'epaisseur depuis 2096 environ jusqu'a 85S5 
environ de l v epaisseur d f origine, fix6e & l'avance, du rev&tement final de 
surface voulu, et on decoupe le revetement, dont l'epaisseur a ete reduite, 
en une s6rie de pr6formes ayant une configuration voulue fix6e & l'avance, 
Tou jours selon le procede, on positionne, sur la surface du substrat 

30 metallique, plusieurs de ces pr6formes dont l'epaisseur combin£e correspond 
approximativement h l'6paisseur fix6e & l'avance pour le rev&tement voulu 
de surface et on les brase de fagon & realiser l 1 article composite posse- 
dant les proprietes speciales voulues ; d'une mani&re plus precise, le 
procede consiste ensuite h positionner plusieurs des preformes considerSes 

35 l'une au-dessus de 1* autre sur la surface du substrat metallique, ces 
multiples preformes ayant une epaisseur totale pratiquement egale h 
l'epaisseur fix6e a l'avance pour le rev&tement voulu, a prevoir une 
feuille de matifere de brasage, d'une configuration voulue d6termin6e h 
l'avance, placee au-dessus des preformes et & 61ever la temperature du 
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substrat, des prfiformes et de la matifer de brasage de fagon h rSaliser une 
liaison mStallurgique des prfeformes sur le substrat metallique, ce qui 
donne ainsi l 1 article composite comportant une couche de rev&tement 
possSdant des propri6t§s sp§ciales. 

Un avantage obtenu h l'aide de la pr6sente invention est que 
l'on dispose d'un article composite poss£dant des propri£t£s physiques 
fortement am^liorSes en ce qui concerne sa couche de revStement. 

Un autre avantage obtenu h l'aide de 1* invention est que l'on 
dispose d'un article composite poss£dant une couche de revetement 6paisse 
poss6dant des propri6t§s de resistance h l'usure fortement amfiliorSes. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention ressorti- 
ront de ia description qui va suivre, h titre d'exemple non limitatif et en 
regard du dessin annexe sur lequel : 

la figure 1 repr§sente un article composite realise conform^ment 
h la technique anterieure et 

la figure 2 repr£sente un article composite realise conform&nent 
h la pr^sente invention. 

Si on se reporte au dessin, les figures ont uniquement pour but 
d'illustrer un mode de realisation de la technique anterieure et un mode de 
realisation pr£f£r§ de 1' invention, et non pas de limiter cette dernifere. 
La figure 1 reprfeente un article composite 10 de la technique anterieure 
dans lequel une couche metallique servant de matrice 12 et une couche 
metallique servant de charge de brasage 14 font l'objet d'une elevation de 
tempSrature de la manifere d6crite de fagon complete dans le brevet US-A-3 
743 556, de fagon h constituer un rev&tement voulu de surface (non repr6- 
sente) sur un substrat 15. Expose d'une manifere succincte, on obtient le 
rev§tement sur la surface du substrat en dSposant d'abord sur ce substrat 
une couche ou preforme de particules servant de matrice (matifere pulv6ru- 
lente servant de matrice dispos6e dans du PTFE en fib-rilles), puis en 
appliquant, au-dessus de cette preforme de particules servant de matrice, 
une couche ou preforme d'alliage servant de charge de brasage (matifere 
servant de charge de brasage disposee dans du PTFE en f ibrilles) • Le poids 
et I'epaisseur de cette preforme de brasage sont adaptes a la densite rela- 
tive de la preforme servant de matrice afin de fournir une couche ou revS- 
tement entiferement dense ayant la m&me epaisseur d' ensemble que celle de la 
couche metallique initiale s rvant de matrice. Si on le desire, on peut 
utiliser une substance adhesive pour maintenir initialement r6uni c t 
ensembl • Le brasage est effectue dans une atmosphere contr&iee ou sous 
vide, h une temperature super ieure & la temperature de fusion de la charge 
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de brasag , mais infferieure & celle des particules servant d matrice. A 
une telle temperature, la matifere fondue de brasage s'infiltre & travers la 
prSforme de particules servant de matrice et remplit les vides, en rSali- 
sant par suite une liaison sur le substrat par effet de diffusion, ce qui 
donne une couche de rev&tement ayant essentiellement la meme 6paisseur que 
la couche mStallique initiale servant de matrice. 

La figure 2 reprSsente un article composite 10' conforme h la 
pr§sente invention, dans lequel la couche m£tallique pulvfirulente servant 
de matrice totale 12' est constitute de deux feuilles ou prSformes 16' ou 
plus. D'une manifere typique, ces feuilles 16 1 sont en une matifere form£e de 
particules dures, telles que du carbure de tungstfene, du carbure de titane, 
du borure de nickel, du carbure de chrome ou des matiferes analogues, empri- 
sonnies dans un liant organique formS de PTFE en fibrilles. Pour des 
raisons de facility de fabrication, les feuilles 16', au nombre de deux ou 
plus, sont en g£n6ral d'Spaisseurs €gales dont le total est 6gal h I'Spais- 
seur de la feuille 12 1 et en definitive k l'6paisseur du revitement final. 
NSanmoins, dans des applications sp£ciales, l'fipaisseur des diff&rentes 
feuilles pourrait varier de 10% h 90% de l'tpaisseur d 1 ensemble du rev6- 
tement final. Ceci signifie qu'on peut facilement utiliser des feuilles 
d'epaisseurs diffSrentes dont l'epaisseur totale soit 6gale h celle de la 
couche finale du rev§tement voulu. 

Conformiment & la prSsente invention, les feuilles qui consti- 
tuent la couche 12* sont rfiduites en Spaisseur, d'une manifere typique 
depuis environ 25% jusqu'a environ 85% de l'Spaisseur de la couche 12', ce 
qui accrolt ainsi la density des matiferes solides, d'une mani&re .typique de 
10% ou plus. Cette augmentation de 10% de la density en matiferes solides a 
entralne une augmentation des proprifitis voulues (resistance h l'usure) qui 
atteint 50% ou plus. 

La pr&ente invention est dScrite de manifere plus detaill£e h 
l'aide des exemples suivants s'opposant h la technique ant6rieure et h 
l'aide de mises en oeuvre prefer 6es de l f invention. 

Exemple 1 

On a mSlangS de la poudre de carbure de tungstfene (40% en volum 
de particules d'une taille de 2 h 5 micromfetres et 60% en volume de parti- 
cules d'une taille inf6rieure h 44 micrometres) avec 6% en volume de T6flon 
(PTFE). On a travailie mScaniquement ce melange de fapon h donner au PTFE 
la structure de fibrilles et h emprisonner les particules de carbure de 
tungstfene, rSalisant ainsi une feuille analogue & une toile, ainsi qu cela 
est d6crit d'une manifere complete dans les brevets US-A-3 864 124 et 
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US-A-4 194 040. On a laming la feuille jusqu'k une 6paisseur de 1,524 mm, 
avec une density de matiferes solides d'approximativement 52% en volume. 

On a m§lang6 6% en volume de PTFE & une poudr d'alliag de 
brasage ayant une composition de 81, 5% de nickel, 1 5SJ de .chrome et 3,5% de 
bore en volume, de fagon k former une feuille analogue £ une toile, sembla- 
ble & celle de la feuille de carbure de tungstfene indiquSe plus haut, avec 
une density en poids et une epaisseur qui sont pr^vues de fagon a remplir 
les vides existant dans cette feuille de carbure de tungstfene. L'fichantil- 
Ion d'essai dont la surface devait §tre rendue dure 6tait un acier h faible 
teneur en carbone (7,62 cm x 2,54 cm x 0,635 cm). On a d6coup6 les feuilles 
de carbure et de matifere de brasage en prfiformes d f une taille de 7,62 cm x 
2,54 cm en vue d'en r§aliser la liaison sur la surface du substrat. On a 
place la prSforme de carbure sur le dessus de la surface du substrat et on 
a placfe la pr&forme de brasage sur le dessus de la pr6forme de carbure, de 
la manifere representee & la figure 1. Les prgformes etaient maintenues 
provisoirement rSunies h l'aide d'une substance adhesive. On a port 6 
l f Schantillon d'essai assemble k 2 085°F, dans un four sous vide, pendant 
30 minutes. La matifere de brasage a fondu et s'est infiltree dans la 
pr£forme de carbure et, aprfes refroidissement, l 1 article prfeentait un 
revStement de carbure de tungstfene d'approximativement 1,524 mm sur 1 
substrat en acier, comme dans le brevet US-A-3 743 566. On a meulS la 
surface du revetement h l'aide d'une meule diamant£e de fagon h permettr 
une mesure precise de la resistance h 1' usure suivant la mSthode d'essai 
standard ASTM 665 Mode Opferatoire "A". L'essai a fait apparaltre une perte 
de revStement par usure dont la mesure etait de 0,0088 cm 5 . Cela a permis 
de calculer un facteur de resistance h V abrasion (FRA) de 113. 

Exemple 2 

En utilisant une s£rie de phases de laminage h reductions suc- 
cessives, on a rSduit encore jusqu'fe 0,762 mm la feuille de carbure de 
tungstfene indiqufie dans 1' exemple 1, qui avait une epaisseur de 1,524 mm. 
On a constats que la density des matiferes solides de la feuille s'est 
dlev£e de 52% h 60%. A partir de la feuille de carbure, on a d6coup6 deux 
prSformes d'une taille de 7,62 cm x 2,54 cm. On a applique ces prfiformes de 
carbure l'une au-dessus de 1' autre sur le substrat en acier. On a alors 
appliquS la preforme d'alliage de brasage de 1' exemple 1 sur le dessus du 
carbure de fagon h r6aliser le composite repr6sente h la figure 2. Les 
conditions de brasage etaient les m§mes que celles d6crites dans l'exempl 
1. Finalem nt, on a soumis l'echantillon d'essai rev§tu h un essai d' usure 
d' abrasion de la mSsne manifere que pour l'echantillon de 1' exemple 1. La 
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mesure de la perte en volume du rev§tement 6tait de 0,0061 cm 5 . La valeur 
FRA rfeultante Stait de 163. 

Exemple 3 

On a r6alis& un essai analogue h celui d£crit h V exemple 2 en 
5 utilisant trois couches identiques d'une fipaisseur de 0,508 mm, de fajon h 
donner l'£paisseur de 1,524 mm de la couche de carbure de tungstfene. La 
densitfi des matiferes solides de la feuille 6tait de 67%. On a soumis cet 
6chantillon rev§tu & un essai d'usure d 1 abrasion h l'aide de la m&me m6tho- 
de d'essai qu'aux exemples 1 et 2. La mesure de la perte de volume du rev§- 

10 tement 6tait de 0,00518 cm 5 . La valeur FRA rSsultante Stait de 193. 

Ainsi, une comparaison des rfisultats des essais effectufis sur 
les rev&tements r§alis6s & l'aide du proc6dS de la technique antSrieure 
(exemple 1) et k l'aide du procSdS de la prfisente invention (exemples 2 et 
3), montre que, alors que le proc6d6 de la prSsente invention fournissait 

15 une augmentation de seulement respectivement B% et 153 pour la densit§ des 
matiferes solides de la pr6forme de carbure, la valeur de la resistance h 
1'usure augmentait respectivement de 44K et 71 S. Ce fait assure au produit 
une durSe de vie fortement accrue. 

Le nouveau procSde de la prfeente invention constitue un procidS 

20 permettant de rfealiser, sur un substrat mStallique, un rev&tement voulu de 
surface servant de matrice, dans lequel une poudre servant de matrice est 
mSlangSe h du PTFE et est travaillSe mficaniquement de fapon & donner au 
PFFE la structure de fibrilles et a emprisonner les particules de la 
surface servant de matrice de fagron & constituer plusieurs feuilles en 

25 forme de toile, en formant une couche d'une 6paisseur fixSe h l'avance qui 
est supSrieure & environ 0,762 mm, et il comporte plus particuliferement le 
perfectionnement suivant lequel la feuille en forme de toile est soumise & 
une sferie de phases de laminage h reductions successives h l'aide desquel- 
les son Spaisseur est rSduite depuis environ 25E jusqu'k environ 8555 de la 

30 couche d'Spaisseur dgterminie h l'avance, la feuille £tant ensuite d6coup£e 
en une s6rie de pr6formes pr6sentant une configuration d6termin6e h 
l'avance et au moins deux de ces priformes 6tant positionn§es sur la 
surface d'un substrat pour article et 6tant brasses de fajon h fournir un 
article composite h surface dure possfidant des propri6t6s physiques, telle 

35 que la resistance h 1'usure, qui sont amelior6es. 

En plus des couches de pr§forme utilis6es pour former un rev§te- 
ment superfici 1 h fac dure, on peut utiliser d'autres prSformes entre la 
couche superfici lie h face dure et la surface du substrat, de la manifere 
enseignSe dans la demande de. brevet US n° 07/475 757 depose le 06/02/1990. 
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II convient de r£p6t r que, bien que les diffSrentes feuill s 
puissent avoir une 6paisseur correspondant 6 10E h 90% de l'£paiss ur du 
revStement ou des pr6formes jusqu'ici utilises, l'gpaisseur que I 1 on 
prSffere le mieux pour lea feuilles est comprise entre plus et moins 10S> par 
rapport a l'6galit£ d'Spaisseur, tandis que le mode de realisation que l'on 
prfiffere encore mieux est celui utilisant des prfeformes prfisentant un 
gpaisseur approximativement 6gale. II est bien entendu Evident qu'au lieu 
d'utiliser deux prSformes ou plus qui off rent approximativement la mfeme 
gpaisseur que la prfiforme unique utilisfie jusqu'ici, il est possible aussi 
d'utiliser des prSformes encore plus minces, au nombre de deux ou plus, 
qui fourniraient une surface dure de l f article composite qui serait plus 
mince que celle utilis§e jusqu'ici, mais en prfisentant la mfeme valeur de 
resistance h 1'usure que celle fournie par la prfiforme h face dure formSe 
d'une couche unique plus Spaisse utilisSe jusqu'ici, 

Bien que 1' article du dessin ait 6t6 represents comme offrant 
une forme h section rectangulaire, il pourrait aussi presenter, ainsi que 
cela a £te remarqu£, une forme circulaire, ou encore carr£e, ovale, allon- 
g6e ou toute autre forme convenable, plus particuliferement celles pr6sen- 
tant une configuration non rectiligne* 

Les brevets et la demande de brevet cit6s dans la description 
sont considfirSs comme 6tant incorporSs ici par reference • 

II est clair que, conform£ment & la prSsente invention, on a 
fourni un proc£d6 et un produit qui permettent totalement d'atteindre les 
buts, utiliser les moyens et obtenir les avantages qui ont 6t& indiquSs 
plus haut. 
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REVENDICATIONS 

1. Article composite, obtenu en brasant un revgtement mdtallique 
souple en forme de toile, contenant des particules servant d matrice dans 
une matifere servant de support et form6e de PTFE, sur une surface d'une 
matifere mfitallique servant de substrat, caract6ris6 en ce que le revetement 
mStallique est constitug de plusieurs couches m€talliques souples et minces 
en forme de toile. 

2. Article composite suivant la revendication 1, caractSrisS n 
ce que les particules servant de matrice sont choisies dans le groupe cons- 
titufi par le carbure de tungstfene, le carbure de titane, le borure d 
nickel et le carbure de chrome. 

3. Article composite suivant la revendication 1, caracterisg n 
ce que I'Spaisseur de chacune des multiples couches m£talliques souples en 
forme de toile varie de 1Q% h 90555 de l'6paisseur totale du revetement 
mStallique. 

4. Article composite suivant la revendication 1, caract£ris& en 
ce que les multiples couches minces en forme de toile ont la meme gpaisseur 
gin&rale. 

5. Article composite suivant la revendication 1, caract£ris£ en 
ce que les multiples couches minces en forme de toile ont une Spaisseur qui 
a 6t& rfiduite depuis environ 205a jusqu'k environ 85515 de l'gpaisseur du 
revgtement mfitallique. 

6. ProcSdS permettant de produire un article composite par 
brasage d'une matifere de revgtement m£tallique souple en forme de toile sur 
un substrat en vue de rgaliser le revgtement de surface voulu, d'une £pais- 
seur fix£e h l'avance, sur le substrat m^tallique, selon lequel le revgte- 
ment mStallique voulu est formg d'une poudre servant de matrice, m£lang£e h 
du PTFE et travaillge mScaniquement de fagon h mettre le PTFE sous forme de 
fibrilles et h emprisonner les particules servant de matrice, caract6ris§ 
en ce qu'on travaille le revgtement mgtallique h l'aide d'une autre opera- 
tion de laminage de fagon h rSduire l'6paisseur depuis 25% environ jusqu'S 
85% environ de l'Spaisseur d'origine, fix£e h l'avance, du revgtement final 
de surface voulu, on dgcoupe le revgtement, dont l'gpaisseur a 6te rSduite, 
en une sSrie de prgformes ayant une configuration voulue fixge & l'avance, 
on positionne plusieurs des pr£formes considfirfies l'une au-dessus de 
1' autre sur la surface du substrat m6tallique, ces multiples prfiformes 
ayant une Spaiss ur totale pratiquement §gale & 1'gpaisseur fix6e h 
l'avance pour le revetement voulu, on prSvoit une feuille de matifere de 
brasag , d'une configuration voulue d€termin£e & l'avance, placge au-dessus 
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des prgformes et on §lfeve la temperature du substrat, des prgformes et de 
la matifere de brasage de fagon h rfialiser une liaison mfitallurgique des 
prSformes sur le substrat mfitallique, ce qui donne ainsi l 1 article campo- 
site comportent une couche de revfetement poss6dant des propri6t§s sp6- 
5 ciales, 

7. Prdc6d6 suivant la revendication 6, caract6ris£ en ce que les 
multiples prfiformes ont la meme fepaisseur g£n£rale. 

8. ProcSdS suivant la revendication 6, caract£ris£ en ce que les 
particules servant de matrice sont choisies dans le groupe constitu§ par 1 

10 carbure de tungstfene, le carbure de titane, le borure de nickel et le 
carbure de chrome. 
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FIG. I 




FIG.2 
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